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(57) Abstract: The invention relates to a printing blanket assembly for a blanket cylinder of a rotary printing press. The printing 
blanket assembly comprises a dimensionally stable support plate (02, 18) with two ends, one of which is the forward end and the 
other one is^e trailing end with respect to the rotation of the blanket cylinder, these ends being fastened to the blanket cylinder with 
folded, printing-blanket free limbs (21, 22). The assembly further comprises a printing blanket (03, 19), fastened to the outside of 
the support plate (02, 18) and having a forward end (12, 31) and a trailing end (11, 32). Said printing blanket assembly allows for 
perfect printing also in the area of a gap between the limbs (21, 22) and can be produced in a simple manner. For this purpose, both 
ends (11, 12; 31, 32) of the printing blanket (03, 19) project beyond the beveled edge (08, 09; 27, 28) of the pertaining limbs (04, 
06; 21, 22) of the support plate (02, 18) and one support element (13, 14; 34, 36) for supporting said projection is disposed between 
the beveled edge (08, 09; 27, 28) and the inside of the printing blanket (03, 19). 

[Fortsetzung auf der ndchsten SeiteJ 
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(57) Zusammenfassung: Eine Drucktucheinheit fiir einen Drucktuchzylinder einer Rotauonsdruckmaschine, mit einer formstabilen 
Tragerplatte (02, 18) mit zwei Enden, von denen das eine ein vorlaufendes Ende und das andere ein nachlaufendes Ende bezttglich 
der Rotation des Drucktuchzylinders bildet und die mit abgekanteten, drucktuchfreien Schenkeln (21, 22) am Drucktuchzylinder 
festlegbar sind, und mit einem auf der AuBenseite der Tragerplatte (02, 18) befestigten Drucktuch (03, 19) mit einem vorlaufen- 
den Ende (12, 31) und einem nachlaufenden Ende (11, 32), ermoglicht ein einwandfireies Druckbild auch im Bereich eines Spaltes 
zwischen den Schenkeln (21, 22) und lasst sich dariiber hinaus in einfacher Weise herstellen, wenn beide Enden (11, 12; 31, 32) 
des Drucktuchs (03, 19) iiber die Abkantung (08, 09; 27, 28) des zugeh5rigen Schenkels (04, 06; 21, 22) der Tragerplatte (02, 18) 
liberstehen und wenn zwischen der Abkantung (08, 09; 27, 28) und der Innenseite des Drucktuchs (03, 19) jeweils ein Stiitzelement 
(13, 14; 34, 36) zur Abstiitzung des Oberstands angeordnet ist. 
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Drucktucheinheit und Verfahren zur Herstellung einer Drucktucheinheit 

Die Erfindung betrifft eine Drucktucheinheit fur einen Drucktuchzylinder 
einer Rotationsdruckmaschine, mit einer formstabilen Tragerplatte mit zwei 
Enden, von denen das eine ein vorlaufendes Ende und das andere ein 
nachlaufendes Ende bezuglich der Rotation des Drucktuchzylinders biidet 
und die mit abgekanteten, drucktuchfreien Schenkeln am Drucktuchzylinder 
festlegbar sind, und mit einem auf der Aufcenseite der Tragerplatte 
befestigten Drucktuch mit einem vorlaufenden Ende und einem 
nachlaufenden Ende. 

Die Erfindung betrifft ferner Verfahren zur Herstellung einer derartigen 
Drucktucheinheit. 

Derartige Drucktucheinheiten werden in Rotationsdruckmaschinen am 
Drucktuchzylinder befestigt und dienen beim Offsetdruck der Ubertragung 
des Druckbilds vom Plattenzylinder auf die Bedruckstoffbahn. Urn der 
Drucktucheinheit die erforderliche mechanische Festigkeit zu verleihen, wird 
eine Tragerplatte, beispielsweise aus Stahlblech, eingesetzt. Auf der 
AuSenseite der Tragerplatte wird ein Drucktuch, das mit einer oder 
mehreren Gummilagen aufgebaut sein kann, befestigt. Zur Fixierung der 
Drucktucheinheit am Drucktuchzylinder sind am bezuglich der 
Rotationsrichtung des Drucktuchzylinders vorlaufenden Ende und am 
nachlaufenden Ende der Tragerplatte abgekantete, drucktuchfreie Schenkel 
vorgesehen. Diese Schenkel konnen dann beispielsweise in einen am 
Drucktuchzylinder vorgesehenen Schlitz eingeftihrt und dort festgelegt 
werden. 

Ein Problem bei bekannten Drucktucheinheiten ist es, dass das Drucktuch 
die Tragerplatte nicht nahtlos umschliefct, sondern zwischen dem 
vorlaufenden und dem nachlaufenden Ende des Drucktuchs ein Spalt 
verbleibt. Im Bereich dieses Spalts kann keine Druckfarbe auf die 
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Bedruckstoffbahn ubertragen werden. An den Randern des Drucktuchs zum 
Spalten ist zudem das Druckbild von schlechterer Qualitat. Ferner stellt der 
Spalt eine Vibrationsquelle dar, weil im Bereich des Spalts ein 
Andruckkraftabfall auftritt. Aufgrund der periodischen 
Andruckschwankungen konnen Streifen im Druckbild entstehen. Aus dem 
Stand der Technik sind deshalb verschiedene Losungen bekannt, mit denen 
die durch den Spalt zwischen den Enden des Drucktuches hervorgerufenen 
Nachteile vermieden werden sollen. 

Aus der DE 195 47 917 A1 ist eine Drucktucheinheit bekannt, bei der die 
beiden Enden des verwendeten Drucktuchs einander formschlussig 
uberlappen, um dadurch den Spalt zwischen den Enden des Drucktuchs zu 
verkleinern. 

Aus der DE 195 21 645 A1 ist eine Drucktucheinheit bekannt, bei der 
zwischen den beiden Schenkeln der Tragerplatte ein Schieber angeordnet 
wird. Das nach AufSen weisende Ende des Schiebers ist dabei mit einem 
Fullstuck verbunden, sodass der Spalt zwischen den Enden des Drucktuchs 
durch das Fullstuck geschlossen wird. 

Aus der DE 195 43 584 C1 ist eine Drucktucheinheit bekannt, bei der das 
Drucktuch aus einer Vielzahl von Lagen zusammengesetzt ist. Die Decklage 
uberdeckt dabei die Stirnflachen der darunter befindlichen Lagen und bildet 
auf diese Weise einen Vorsprung, durch den der Spalt zwischen den Enden 
verkleinert wird. 

Eine Drucktucheinheit der eingangs erwahnten Art ist durch US 4,635,550 
bekannt. Zur Unterstutzung des Drucktuchs im Bereich des Spaltes des 
Drucktuchzylinders ist der mit einer Spannvorrichtung verbundene Schenkel 
der Tragerplatte mit einem Stutzelement versehen, das an der Oberseite 
eine Krummung aufweisen soil, die die Umfangskrummung des 
Drucktuchzylinders mit der darauf gespannten Tragerplatte im Bereich des 
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Spaltes fortsetzt und den Spalt uberbruckt. Auf diese Anordnung wird 
anschliefcend das Drucktuch aufgebracht, wobei ein Abstandskanal 
zwischen den Enden des Drucktuches au&erhalb des Spaltes, jedoch dem 
Spalt benachbart angeordnet wird, urn die Drucktucheinheit von dem 
Zylinder abnehmen zu konnen. Nachteilig an dieser Losung ist eine 
erforderliche hohe Fertigungsgenauigkeit fur die Formgebung des 
Stutzelements, da dies die Kriimmung der Umfangsflache des 
Drucktuchzylinders fortsetzen soil und so groB ausgebildet sein muss, dass 
es den gesamten Spalt ausfullt und sich auf der Abkantung des anderen 
Endes (des vorlaufenden Endes) der Tragerplatte in einer vorbestimmten 
Position abstutzt. Eine derartige Fertigungsgenauigkeit fiihrt in der Praxis zu 
erheblichen Realisierungsproblemen. 

Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrunde, eine Drucktucheinheit der 
eingangs erwahnten zur Verftigung zu stellen, die eine Verkleinerung des 
wirksamen Spaltes des Drucktuchzylinders mit einfach zu fertigenden 
Mitteln ermoglicht. 

Zur Losung dieser Aufgabe ist erfindungsgemafc eine Drucktucheinheit der 
eingangs erwahnten Art dadurch gekennzeichnet, dass beide Enden des 
Drucktuchs uber die Abkantung des zugehorigen Schenkels der Tragerplatte 
uberstehen und dass zwischen der Abkantung und der Innenseite des 
Drucktuchs jeweils ein Stutzelement zur Abstutzung des Uberstands 
angeordnet ist. 

Bei der erfindungsgemaBen Drucktucheinheit stehen beide Enden des 
Drucktuchs uber die Abkantungen der zugehorigen Schenkel uber. Durch 
diesen Uberstand wird der Spalt zwischen den Enden des Drucktuchs 
verkleinert. Dabei ist es moglich, dass der Uberstand so grofc gewahlt wird, 
dass die beiden Enden des Drucktuchs in der Einbauposition beinahe oder 
gerade aneinander zur Anlage kommen. Urn die uberstehenden Enden des 
Drucktuches zumindest in einem gewissen MafS von unten abzustutzen, 
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sind die Stutzelemente unter beiden Enden des Drucktuches zur Abstutzung 
des Uberstands vorgesehen. Im Ergebnis werden die Druckkrafte dann vom 
Drucktuch uber das Stutzelement auf die Tragerplatte ubertragen, sodass 
das Druckbild auch im Bereich der uberstehenden Enden des Drucktuchs 
einwandfrei auf die Bedruckstoffbahn aufgedruckt werden kann. Fur die 
Befestigung der Stutzelemente an der Drucktucheinheit sind vielfaltige 
Befestigungslosungen denkbar. In einer bevorzugten Ausfuhrungsform sind 
die Stutzelemente an der Abkantung und/oder an der Innenseite des 
Drucktuchs stoffschlussig befestigt, insbesondere festgeklebt oder 
anvulkanisiert. 

In einer bevorzugten Ausfuhrungsform fullen die Stutzelemente den 
Zwischenraum zwischen der Ankantung und dem Uberstand des 
Drucktuches aus. 

Bevorzugt werden die Stutzelemente aus einem formbaren, aushartenden 
Material, insbesondere aus einer vulkanisierten Gummimasse oder aus einer 
ausgeharteten Kunststoffmasse, gebildet. Ein in Frage kommender 
Kunststoff ist Polyurethan, der im ausgeharteten Zustand ein 
duroplastisches Verhalten aufweist. 

In einer bevorzugten Ausfuhrungsform wird die Drucktucheinheit dadurch 
gebildet, dass das Material des Drucktuches auf die Tragerplatte 
aufgebracht wird, dass anschliefcend vom drucktuchfreie Enden der 
Tragerplatte zur Bildung der Schenkel so abgekantet werden, dass die 
Enden des Drucktuchs uber die Abkantungen uberstehen und anschliefcend 
in die durch die Abkantungen gebildeten Zwischenraume zwischen 
Drucktuch und Tragerplatte jeweils ein Stutzelement eingebracht wird, 
wobei sich das Stutzelement naturgemaS uber die gesamte Arbeitsbreite 
des Drucktuchs erstreckt. 
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Eine zweckmafcige Herstellungsweise sieht dabei vor, dass das Material des 
Drucktuchs in noch nicht ausgeharteter Form auf die Tragerplatte 
aufgebracht wird und dass die Stutzelemente aus einem aushartbaren 
Material, insbesondere Gumrni, gebildet werden. In diesem Fall kann das 
Drucktuch zusammen mit den Stutzelementen, insbesondere durch 
Vulkanisation, ausharten. 

In einer anderen Ausfuhrungsform der Erfindung sind die zueinander 
weisenden Seitenflachen der Stutzelemente nach der Montage der 
Druckeinheit formkomplementar zueinander ausgebildet und liegen 
aneinander an oder bilden einen nur kleinen Abstandsspalt. In 
entsprechender Weise konnen auch die zueinander weisenden Seitenflachen 
der einander gegenuberliegenden Enden des Drucktuchs nach der Montage 
der Drucktucheinheit formkomplementar ausgebildet sein und aneinander 
zur Anlage kommen oder nur einen kleinen Abstandsspalt bilden. Dies 
gelingt dadurch, dass die Stutzelemente aus einem in den Spalt eingefullten 
Stutzmaterial durch Trennen des Stutzmaterials gebildet sind. 

Dabei ist es denkbar, dass die Stutzelemente stoffschlussig mit einer 
Unterbauschicht verbunden werden, die zwischen Drucktuch und 
Tragerplatte angeordnet ist und auf diese Weise die Tragerplatte, 
ausgehend von den beiden Ankantungen, durchgehend umschlingt. Durch 
die Unterbauschicht konnen die Eigenschaften der Drucktucheinheit, 
insbesondere hinsichtlich der Harte und des Rundlaufes, zusatzlich 
beeinflusst werden. Als Material zur Herstellung der Unterbauschicht ist 
insbesondere Gummi oder ein ahnliches Elastomermaterial geeignet. 

Fur das Fertigungsverfahren in der weiteren Ausfuhrungsform muss ein 
Fertigungszylinder zur Verfugung stehen, dessen Gestalt, insbesondere 
dessen Durchmesser und dessen Befestigungseinrichtungen zur Befestigung 
der Tragerplatte, im Wesentlichen dem spater in der Druckmaschine 
verwendeten Drucktuchzylinder entspricht. An diesem Fertigungszylinder 
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wird die unbeschichtete Tragerplatte mit den abgekanteten Schenkeln 
befestigt und nimmt auf diese Weise eine Position ein, die der spateren 
Position nach der Montage am Drucktuch2ylinder entspricht. 

Nach Befestigung der Tragerplatte am Fertigungszylinder wird der Spalt 
zwischen den gegenuberliegenden Abkantungen der Tragerplatte mit einem 
Stiitzmaterial, beispielsweise mit einer hartbaren Gummimasse, ausgefullt. 
Auf diese Weise werden die beiden Abkantungen der Tragerplatte 
stoffschliissig miteinander verbunden. Daran anschliefcend wird das 
Drucktuch derart an der Tragerplatte befestigt, beispielsweise festgeklebt 
oder aufvulkanisiert, dass die Enden des Drucktuches uber die Ankantung 
des zugeordneten Schenkels uberstehen. Der Uberstand liegt auf diese 
Weise dann auf dem Stiitzmaterial von unten abgestutzt. 

Urn die Drucktucheinheit vom Fertigungszylinder abnehmen zu konnen, wird 
das Stiitzmaterial vor oder nach der Befestigung des Drucktuches an der 
Tragerplatte unter Bildung von zwei Stutzelementen durchtrennt. Dies kann 
beispielsweise dadurch erfolgen, dass das Stiitzmaterial mit einer scharfen 
Schneide durchschnitten wird. Die beiden durch das Trennverfahren 
gebildeten Seitenflachen der einander gegenuberliegenden Stiitzelemente 
weisen auf diese Weise komplementare Formen auf, sodass die 
Stutzelemente nach der Montage der Drucktucheinheit am 
Drucktuchzylinder einander formkomplementar mit kurzem Abstand 
gegenuberliegen oder gerade aneinander zur Anlage kommen. 

Urn nicht nur eine optimale Abstutzung des Uberstandes am Ende des 
Drucktuches gewahrleisten zu konnen, sondern auch den Spalt zwischen 
den beiden Enden des Drucktuches zu minimieren bzw. zu eliminieren, wird 
eine weitere Verfahrensvariante eingesetzt. Bei dieser Verfahrensvariante 
werden die ublichen Drucktucher verwendet, die vor Anbringung des 
Drucktuches an der Tragerplatte eine ebene Gestalt, beispielsweise eine 
rechteckige Form, auf weisen. Durch Anbringung des Drucktuchs an der 
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Tragerplatte wird bei Verwendung dieser ebenen Drucktucher ein Spalt 
zwischen den zueinander weisenden Seitenflachen an den einander 
gegenuberliegenden Enden des Drucktuches gebildet. Diese Spalt kann mit 
einem geeigneten Siegelmaterial, beispielsweise einer hartbaren 
Gummimasse, ausgefullt werden. Um die Drucktucheinheit vom 
Fertigungszylinder abnehmen zu konnen, wird das Siegelmaterial dann nach 
ausreichender Aushartung durchtrennt. Die durch das Trennverfahren 
gebildeten Seitenflachen der einander gegenuberliegenden Enden des 
Drucktuchs weisen dadurch komplementare Formen auf, sodass die Enden 
des Drucktuchs nach der Montage der Drucktucheinheit am 
Drucktuchzylinder einander formkomplementar mit kurzem Abstand 
gegenuberliegen oder aneinander zur Anlage kommen. 

Um einen moglichst genauen Rundlauf zu erreichen, ist es besonders 
vorteilhaft, wenn das Siegelmaterial vor oder nach dem Druchtrennen unter 
Bildung einer zylindrischen Umfangsflache bearbeitet, beispielsweise 
uberschliffen, wird. 

Vorzugsweise werden Siegelmaterial und Stutzmaterial gleichzeitig 
druchtrennt, um einen optimalen Formschluss zwischen den einander 
gegenuberliegenden Enden der Drucktucheinheit bei Montage der 
Drucktucheinheit am Drucktuchzylinder zu gewahrleisten. 

Alternativ zur Verwendung von ebenen Drucktuchern ist auch die 
Verwendung von schlauchformigen Drucktuchern denkbar. Aufgrund ihrer 
schlauchformigen Gestalt entfallt bei diesen Drucktuchern das Verbinden 
der Enden, wie es bei ebenen Drucktuchern bei der beschriebenen 
Verfahrensvariante zur Eliminierung des Spalts zwischen den Enden des 
Drucktuchs erforderlich ist. Zur Befestigung der schlauchformigen 
Drucktucher ist es beispielsweise denkbar, dass ein geeigneter Klebstoff 
nach Anordnung des Drucktuchs auf der Tragerplatte in den Spalt zwischen 
Drucktuch und Tragerplatte eingepresst wird. Dazu konnen an der 
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Tragerplatte Kanale oder Ausnehmungen vorgesehen sein. Alternativ dazu 
ist auch die Verwendung von durch Temperatur oder Lichteinstrahlung 
hartbaren Klebemassen denkbar, sodass das schlauchformige Drucktuch 
zunachst auf die Tragerplatte aufgezogen werden kann und anschlieBend 
der an der Tragerplatte aufgebrachte Kleber durch Erhohung der Temperatur 
oder Lichtbestrahlung ausgehartet wird. Sobald das schlauchformige 
Drucktuch an der Tragerplatte fixiert ist, kann es durch geeignete 
Trennverfahren durchtrennt werden, urn die Tragerplatte vom 
Fertigungszylinder abnehmen zu konnen. Auch diese Trennung kann 
gemeinsam mit der Trennung des Stutzmaterials vorgenommen werden. 

Zwei Ausfuhrungen der Erfindung sind in den Zeichnungen schematisch 
dargestellt und werden nachfolgend beispielhaft beschrieben. Es zeigen: 

Figur 1 eine erste Ausfuhrungsform einer Drucktucheinheit in einer 
ersten Fertigungsphase 

Figur 2 die Drucktucheinheit gemafc Figur 1 in einer zweiten 
Fertigungsphase 

Figur 3 die Drucktucheinheit gemalS Figur 1 und Figur 2 in einer dritten 
Fertigungsphase 

Figur 4 eine zweite Ausfuhrungsform einer Drucktucheinheit in einem 
Teilquerschnitt. 

Die in den Figuren 1 bis 3 dargestellte Drucktucheinheit 01, deren Dicke z. 
B 1,9 mm betragt, besteht aus einer Tragerplatte 02, mit einer Dicke von ca 
0,2 mm bis 0,5 mm und einem auf der Tragerplatt 02 befestigten 
Drucktuch 03. Die Tragerplatte 02 kann beispielsweise aus einem 
Stahlblech hergestellt sein- Das Drucktuch 03 kann beispielsweise in der Art 
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eines Gummituchs, insbesondere aus mehreren Lagen unterschiedlichem 
Materials, ausgebildet sein. 

In der in Figur 1 dargestellten Fertigungsphase sind sowohl die Tragerplatte 
02 als auch das Drucktuch 03 vollstandig eben ausgelegt, sodass das 
Drucktuch 03 spannungs- und verformungsfrei auf der Tragerplatte 02 
befestigt werden kann. Dazu kann das Drucktuch 03 beispielsweise 
aufgeklebt oder aufvulkanisiert werden. 

Anschliefcend werden in einer Abkantmaschine am vorlaufenden und am 
nachlaufenden Ende der Tragerplatte 02 die drucktuchfreien Schenkel 04 
und 6 nach unten abgekantet, sodass die Schenkel 04 und 06 spater zur 
Befestigung der Drucktucheinheit 01 an einem nicht dargestellten 
Drucktuchzylinder verwendet werden konnen. Zwischen den Schenkeln 04 
und 06 verlauft der noch ebene Mittelteil 06 der Tragerplatte 02, der vom 
Drucktuch 03 vollstandig nach auSen hin abgedeckt ist. Am Ubergang 
zwischen dem Mittelteil 07 einerseits und den Schenkeln 04 bzw. 06 
andererseits verlaufen die Abkantungen 08 und 09. 

Die Abkantungen 08 und 09 werden in der Abkantmaschine derart 
hergestellt, dass die beiden Enden 11 und 12 des Drucktuchs 03 ein 
stuckweit uber die Abkantungen 08 und 09 uberstehen. Der Zwischenraum 
zwischen den uberstehenden Enden 11 und 12 einerseits und der 
Tragerplatte 02 andererseits wird durch zwei Stutzelemente 13 und 14 
ausgefullt. Die Stutzelemente 13 und 14 konnen beispielsweise durch 
Aufbringung einer hartbaren Gummimasse hergestellt werden. 

In Figur 3 ist ein Ausschnitt der Drucktucheinheit 01 in der Einbauposition 
dargestellt. Man erkennt, dass die beiden Schenkel 04 und 06 in der 
Einbauposition einander gegenuberliegend parallel zueinander verlaufen, 
sodass sie gemeinsam in einem Schlitz an einem nicht dargestellten 
Druckzylinder befestigt werden konnen. Aufgrund des Uberstands der 
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Enden 11 und 12 des Drucktuchs 03 wird die Breite des Spalts 16 
zwischen den Enden 11 und 12 des Drucktuchs 03 minimiert. Dadurch ist 
es beispielsweise moglich, die Breite des Spalts 16 auf eine Breite von 
kleiner 0,5 mm zu minimieren. 

Der Abstand der Schenkel 04 und 06 entspricht im Wesentichen dem 
Abstand 01 der Offnung auf der Zylinderoberflache und betragt weniger als 
3 mm, insbesondere ist er kleiner als 1,5 mm. 

Aufgrund der AbstOtzung der uberstehenden Enden 11 und 12 durch die 
Stutzelemente 13 und 14 wird eine ausreichende Druckubertragung vom 
Drucktuch 03 auf eine Bedruckstoffbahn in diesem Bereich erreicht. 

In Figur 4 ist eine zweite Ausfuhrungsform einer erfindungsgemafcen 
Drucktucheinheit 17 dargestellt. Auch die Drucktucheinheit 17 weist eine 
Tragerplatte 18 aus Stahlblech und ein Drucktuch 19 aus Gummi auf. Zur 
Herstellung der Drucktucheinheit 17 wird zunachst die Tragerplatte 18mit 
deren Schenkeln 21 und 22 an einem Fertigungszylinder befestigt, dessen 
Gestalt dem Drucktuchzylinder entspricht, an dem die Drucktucheinheit 17 
in der Druckmaschine befestigt werden soil. Anschliefeend wird ein 
Dichtungselement 23 in den Spalt 26 zwischen den Schenkeln 21 und 22 
eingelegt, um den Spalt 26 nach unten abzudichten. Danach wird eine 
flussige Elastomermasse an der Aufcenseite der Tragerplatte 18 derart 
aufgebracht, dass die Tragerplatte 18 von einer durchgehenden 
Unterbauschicht 24 umgeben wird. Im Bereich der gegenuberliegenden 
Schenkel 21 und 22 fullt die Unterbauschicht 24 den Spalt 26 zwischen 
den gegenuberliegenden Abkantungen 27 und 28 aus. 

Anschliefcend wird auf der Unterbauschicht 24 das Drucktuch 1 9 befestigt, 
beispielsweise aufvulkanisiert. Der Spalt 26, der sich zwischen den Enden 
31 und 32 des Drucktuchs 19 fortsetzt, wird mit Siegelmaterial 29, 
beispielsweise einer hartbaren Elastomermasse, verschlossen und 
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anschliefcend an der Aufcenseite zur Herstellung einer gleichmaSig 
zylindrischen Aufcenflache uberschliffen. 

Zum Schluss wird das Siegelmaterial 29 und die Unterbauschicht 24 
entlang der Schnittlinie 33 durchtrennt, sodass die Drucktucheinheit 17 
vom Fertigungszylinder abgenommen und an einem Drucktuchzylinder 
montiert werdenkann. Durch die Trennung der Unterbauschicht 24 werden 
getrennte Stutzelemente 34 und 36 gebildet, die jeweils die Enden 31 und 
32 des Drucktuchs 19 von unten abstutzen. Bei Montage der 
Drucktucheinheit 17 an einem Drucktuchzylinder kommen die durch den 
Schnitt entlang der Schnittlinie 33 gebildeten Seitenflachen der 
Stutzelemente 34 und 36 formschlussig aneinander zur Anlage. 
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Anspruche 

1 . Drucktucheinheit fur einen Drucktuchzylinder einer Rotationsdruckma- 
schine, mit einer formstabilen Tragerplatte (02, 1 8) mit zwei Enden, von 
denen das eine ein vorlaufendes Ende und das andere ein nachlaufendes 
Ende bezuglich der Rotation des Drucktuchzylinders bildet und die mit 
abgekanteten, drucktuchfreien Schenkeln (21, 22) am Drucktuchzylin- 
der festlegbar sind, und mit einem auf der AuBenseite der Tragerplatte 
(02, 18) befestigten Drucktuch (03 f 19) mit einem vorlaufenden Ende 
(12, 31) und einem nachlaufenden Ende (11, 32), dadurch gekenn- 
zeichnet, dass beide Enden (11, 12; 31, 32) des Drucktuchs (03, 19) 
uber die Abkantung (08, 09; 27, 28) des zugehorigen Schenkels (04, 
06; 21, 22) der Tragerplatte (02, 18) uberstehen und dass zwischen der 
Abkantung (08, 09; 27, 28) und der Innenseite des Drucktuchs (03, 1 9) 
jeweils ein Stutzelement (13, 14; 34, 36) zur Abstutzung des Uber- 
stands angeordnet ist. 

2. Drucktucheinheit nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Stutzelemente (13, 14; 34, 36) die Zwischenraume zwischen der Ab- 
kantung (08, 09; 27, 28) und dem Uberstand des Drucktuchs (03; 19) 
ausfullen. 

3. Drucktucheinheit nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, 
dass die Stutzelemente (13, 14; 27, 28) aus einer vulkanisierten 
Gummimasse oder einer ausgeharteten Kunststoff masse gebildet sind. 

4. Drucktucheinheit nach einem der Anspruche 1 bis 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die zueinander weisenden Seitenflachen zweier einander 
gegenuberliegender Stutzelemente (34, 36) nach der Montage der 
Drucktucheinheit (17) am Drucktuchzylinder formkomplementar zuein- 
ander ausgebildet sind und nahezu oder gerade aneinander anliegen. 
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5. Drucktucheinheit nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dass die 
beiden Stutzelemente (34, 36) unter Bildung der zueinander weisenden 
Seitenflachen aus einem Werkstuck durch ein trennendes Fertigungsver- 
fahren hergestellt sind. 

6. Drucktucheinheit nach einem der Anspruche 1 bis 5, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die zueinander weisenden Seitenflachen des Drucktuchs 
(19) an den einander gegenuberliegenden Enden (31, 32) nach der Mon- 
tage der Drucktucheinheit (17) am Drucktuchzylinder formkomplementar 
zueinander ausgebildet sind und nahezu oder gerade aneinander anlie- 
gen. 

7. Drucktucheinheit nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, dass die 
beiden Enden (31, 32) des Drucktuchs (19) unter Bildung der zueinander 
weisenden Seitenflachen aus einem Werkstuck (24) durch ein trennen- 
des Fertigungsverfahren hergestellt sind. 

8. Verfahren zur Herstellung einer Drucktucheinheit nach einem der An- 
spruche 1 bis 3, gekennzeichnet durch folgende Verfahrensschritte: 

Auf die Tragerplatte (02) wird das Material des Drucktuchs (03) 
aufgebracht. 

Vom Drucktuch (03) freie Enden der Tragerplatte (02) werden zur 
Bildung der Schenkel (06, 07) so abgekantet, dass die Enden (11, 
1 2) des Drucktuchs (03) uber die Abkantungen (08, 09) tiberste- 
hen. 

In die durch die Abkantungen (08, 09) gebildeten Zwischenraume 
zwischen Drucktuch (03) und Tragerplatte (02) wird jeweils ein 
Stutzelement (13, 14) eingebracht. 
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9. Verfahren zur Herstellung einer Drucktucheinheit nach einem der An- 
spruche 1 bis 7, gekennzeichnet durch folgende Verfahrensschritte: 

Die unbeschichtete Tragerplatte (18) wird mit den abgekanteten 
Schenkeln (21, 22) an einem Fertigungszylinder, dessen Gestalt 
dem Drucktuchzylinder entspricht, befestigt. 

Der Spalt (26) zwischen den gegenuberliegenden Abkantungen 
(27, 28) der Tragerplatte (18) wird mit einem Stutzmaterial aus- 
gefullt. 

Ein Drucktuch (19) wird derart an der Tragerplatte (18) befestigt, 
dass das vorlaufende und das nachlaufende Ende (31, 32) des 
Drucktuchs (19) mit der Innenseite fiber die Abkantung (27, 28) 
des zugeordneten Schenkels (21, 22) ubersteht. 

Vor oder nach der Befestigung des Drucktuchs (19) einer Trager- 
platte (18) wird das Stutzmaterial unter Bildung von zwei Stutze- 
lementen (34, 36) durchtrennt und 



die Tragerplatte (18) wird vom Fertigungszylinder abgenommen. 

10. Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, dass das Druck- 
tuch (19) vor der Anbringung des Drucktuchs (19) an der Tragerplatte 
(18) eine ebene Gestalt aufweist und nach der Anbringung des Druck- 
tuchs (19) an der Tragerplatte (18) der Spalt 26 zwischen den zueinan- 
der weisenden Seitenflachen an den einander gegenuberliegenden Enden 
(31, 32) des Drucktuchs (19) mit Siegelmaterial (29) ausgefullt wird, 
wobei das Siegelmaterial (29) zum Abnehmen der Drucktucheinheit (17) 
vom Fertigungszylinder durchtrennt wird. 

1 1 . Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, dass das Sie- 
gelmaterial (29) vor oder nach dem Durchtrennen unter Bildung einer 
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zylindrischen Umfangsflache bearbeitet, insbesondere uberschliffen, 
wird. 

12. Verfahren nach Anspruch 10 oder 1 1, dadurch gekennzeichnet, dass 
das Siegelmaterial (29) gleichzeitig mit dem Stutzmaterial (24) durch- 
trennt wird. 

13. Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, dass das Druck- 
tuch vor der Anbringung des Drucktuchs an der Tragerplatte (18) eine 
schlauchformige Gestalt aufweist. 

14. Verfahren nach Anspruch 13, dadurch gekennzeichnet, dass das Druck- 
tuch zusammen mit dem Stutzmaterial durchtrennt wird. 

15. Verfahren nach einem der Anspriiche 9 bis 14, dadurch gekennzeichnet, 
dass vor der Befestigung des Drucktuchs (19) an der Tragerplatte (18) 
zumindest eine Unterbauschicht (24) unter Bildung der Stutzelemente 
(34, 36) an der Tragerplatte angebracht wird. 

16. Verfahren nach Anspruch 15, dadurch gekennzeichnet, dass die Unter- 
bauschicht (24) und das Stutzmaterial gleichzeitig unter Verwendung 
eines einheitlichen Materials an der Tragerplatte (18) ausgebildet wer- 
den. 
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